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Задание
На однопредметной прямоточной линии обрабатывается вал. Технологический процесс состоит из операций: токарной, сверлильной, фрезерной и шлифовальной. Длительность операций соответственно составит (мин): 1,9мин; 1,1мин; 2,1мин; 1,3мин. Месячная программа 12 600шт. В месяце 21 рабочий день. Режим работы линии – двухсменный. Продолжительность работы смены – 8 часов. Период оборота линии 0,5 смены. Брак на операциях отсутствует. Определите такт линии, число рабочих мест и рабочих на линии. Рассчитайте величину межоперационных оборотных заделов и постройте графики их движения.
Решение
1) Найдем такт запуска.

Такт запуска – это промежуток времени между выпуском или запуском отдельных последовательно обрабатываемых деталей.
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- действительный (эффективный) фонд времени;
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 - программа запуска деталей (сколько деталей на входе).
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Где k – коэффициент брака, в данной задаче брака нет, соответственно программа запуска и программа выпуска совпадут.
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= 12 600/21*2*2 = 150 шт (программа запуска за период оборота, т. е. за пол смены).
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= 8*0,5*60 = 240 мин (поскольку постоев оборудования нет, то действительный фонд совпадет с номинальным; расчет ведется на полсмены).
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2)  Определим количество рабочих мест.

Расчетное количество рабочих мест:
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Округляя полученные цифры в большую сторону получим принятое количество рабочих мест(
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	№ операции
	1
	2
	3
	4
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3) Определим коэффициент загрузки рабочих мест:
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Соответственно по операциям загрузка составит: 1- 0,6; 2 – 0,7; 3 – 0,7; 4 – 0,8.

4) Численность рабочих принимается по количеству принятого оборудования, соответственно она составит: 2+1+2+1=6 чел.

5) Составим стандарт-план:

	№ 
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	Число раб. м.
	Загрузка раб. м.
	График работы
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	%
	мин
	30
	60
	90
	120
	150
	180
	210
	240

	1
	1,9
	1,19
	2
	100

19
	240

45,6


	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	1,1
	0,69
	1
	69
	165,6


	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	2,1
	1,31
	2
	100

31
	240

74,4


	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	1,3
	0,81
	1
	81
	194,4


	
	
	
	
	
	
	
	


6) Рассчитаем межоперационные оборотные заделы.

	Период
	Длительность периода
	Расчет заделов

	Между операциями 1 -2

	Т1
	45,6
	Z=(45,6*2)/1,9 – (45,6*1)/1,1 = +7

	Т2
	165,6-45,6=120
	Z= (120*1)/1,9 – (120*1)/1,1 = -46

	Т3
	240-165,6=74,4
	Z = (74,4*1)/1,9 – (74,4*0)/1,1 = +39

	Между операциями 2 -3

	Т1
	165,6
	Z = (165,6*1)/1,1 – (165,6*1)/2,1 = +71

	Т2
	74,4
	Z = (74,4*0)/1,1 – (74,4*2)/2,1 = -71

	Между операциями 3 – 4

	Т1
	45,6
	Z = (45,6*1)/2,1 – (45,6*0)/1,3 = +22

	Т2
	165,6-45,6=120
	Z = (120*1)/2,1 – (120*1)/1,3 = -36

	Т3
	74,4
	Z = (74,4*2)/2,1 – (74,4*1)/1,3 = +14


Нарисуем эпюры

	№ 
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	Загрузка раб. м.
	График работы

	
	
	
[image: image19.wmf]р

С


	
[image: image20.wmf]пр

С


	%
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	30
	60
	90
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	180
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	1
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	1,19
	2
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	2
	1,1
	0,69
	1
	69
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	3
	2,1
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	4
	1,3
	0,81
	1
	81
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